Simulasi Perencanaan Produksi Jangka Panjang Menggunakan SAP-ERP by Syarwani, Mohammad et al.
SimulasiPerencanaanProduksiJangkaPanjang
MenggunakanSAP-ERP
MohammadSyarwani1
DediDharmawan2
MohammadOkkiHardian3
1.2JurusanTeknikIndustriUniversitasPasundan
3JurusanTeknikIndustriUniversitasGunadarma
I syarwani@yahoo.com
~
ABSTRAK
Tulisan ini membahasalgoritmaperencanaanjangka panjangyang dipergunakandalam
SAP-ERP dibandingkandenganperhitungansecaramanual.Metodeyangdigunakanadalah
denganmelakukansimulasimenggunakansubmodulLong TermPlanning dalamSAP-ERP
versiECC 6.O.Perencanaanjangkapanjangyangdihitungadalahkebutuhanmaterial(Mate-
rial RequirementPlanning)dankebutuhankapasitas(CapacityRequirementPlanning).Per-
hitunganmanualsebagaianalisispembandingmenggunakanmetodeMRP versiOrlickydan
metodeCRP berdasarkanrumusFogarty.Hasil simulasikebutuhanmaterialmenunjukkan
perbedaan.Penyebabperbedaanadalahperbedaandalamperiodeperencanaan,penentuan
lead timeproduksi,danprosesperencanaangabungan(pegging).Hasil simulasikebutuhan
kapasitasjuga menunjukkanperbedaanantaraSAP dengancaramanual.Perbedaantersebut
disebabkanolehkesalahandalampemrogramanSAP danperbedaancarapenghitunganwak-
tuproses.SecaraumumalgoritmayangdipergunakanolehSAP adalahsamadenganalgo-
ritmadanrumusteoritis.PerencanaanjangkapanjangmenggunakanSAP memilikikelebihan
dibandingcaramanualdalamhalakurasidanfleksibilitas.Ini akibatsifatSAP sebagaisistem
informasiperusahaanyangterintegrasidanreal-time.Kesalahandalamhal kodepemrogra-
mandan kesulitandalampengoperasianseharusnyatidakmenyurutkanperusahaandalam
memanfaatkanSAP dalamaktivitasperencanaanproduksijangkapanjangnya.
Kata kunci:SAp,ERp,perencanaanjangkapanjang,simulasi,MRp, CRP
ABSTRACT
ThispaperdiscussesthelongtermplanningalgorithminSAP-ERPcomparestothatofman-
ualprocedure.Themethodis byconductingsimulationonLongTermPlanningsub-module
onSAP-ERPversionECC 6.0.ThelongtermplanningincludescalculationofMaterialRe-
quirementPlanning(MRP)andCapacityRequirementPlanning(CRP).Themanualanalysis
is usingOrlickys MRPversionandFogartys CRPformula.Thesimulationresultshowsig-
nificantdifferencesbetweenSAPandmanualcalculationonbothMRPandCRP.Thecauses
in MRP differenceareinplanningtimebucket,determinationfproductionleadtime,and
materialpegging.In CRP,thecausesareprogrammingerrorinSAP anddifferencein run
timecalculationmethod.Generally,longtermplanningalgorithmsinstalledinSAParethe
sameastheoreticallgorithmandformula.LongtermplanningusingSAPoffersbenefitin
termsofplanningaccuracyandflexibility.ThisisduetoSAPsnatureasintegratedandreal-
timeenterpriseinformationsystem.Programmingbugsandoperationaldifficultieshould
notdeterredmanufacturingcompaniestoutilizeSAP-ERPLTP modulein theirproduction
planningactivity.
Keywords:SAP,ERP, longtermplanning,simulation,MRp, CRP
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PENDAHULUAN
Perencanaanjangkapanjangmerupa-
kansalahsatutugasyangpalingmenantang
yangharusdihadapioleh setiapeksekutif
perusahaanyangberkecimpungdalamdunia
bisnismodemsekarangini.Persainganyang
semakinketatmenuntutsetiapperusahaan
memilikiperencanaanjangkapanjangyang
matang,minimaluntuk3-5tahunkedepan.
Kesulitanutamaperencanaani i adalah
melakukanperamalanatasapayangakanter-
jadidipasardalamwaktuyanglama.Bebera-
paperusahaanhanyamelakukanekstrapolasi
hasildatapenjualanmasalalumereka.Hal
itutidakcukup.MietznerdanReger(2005)
mengatakanbahwadewasaini perusahaan
memerlukanmembuatbeberapakemung-
kinankejadiandi masa yangakandatang.
Alasanutamanyaadalah,karenamasadepan
tidakmungkindiketahuisebelumterjadi,
perencanaanj gkapanjangperlumemper-
timbangkanberbagaiskenariokejadianyang
akandatang.Bradfieldkk(2005)menyebut
perencanaanini sebagaiperencanaanberba-
sis skenario(scenarioplanning).Perenca-
naanberbasiskenariopadaprakteknyatidak
mungkindilakukantanpabantuanperangkat
lunakyangcanggihyangmampumenginte-
grasikanseluruhdata-datadalamperusahaan
sehinggamampumenghasilkanperencanaan
yangbenar-benarbaik.
SAP (Systemanalyseund Program-
mentwicklung/SystemAnalysisandProgram
Development)adalahsalahsatuperusahaan
penyediaperangkatlunakbisnis manaje-
mentemamadidunia.SAPmemilikiproduk
utamaSAP-ERPECC 6.0yangmerupakan
perangkatlunakberjenisERP (Enterprise
ResourcesPlanning).KelebihanSAP-ERP
adalahterintegrasinyad tadi dalamperusa-
haansehinggakualitasinformasiakanlebih
terjaga.Demikianpulaberbagaiprosesbisnis
rutindapatdikerjakandenganlebihefisien.
Berbagaikelebihantersebutmembuatban-
yak perusahaanmembeliSAP-ERP dan
menggunakannyasebagaitulangpunggung
sisteminformasidi perusahaan.Salahsatu
moduldalamSAP-ERPadalahmodulLong
TermPlanning(LTP) yangberfungsimen-
jalankanperencanaanjangkapanjangsecara
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simulasi.LeudanHuang(2009)berkatabah-
wasalahsatukelebihanSAP adalahsebagai
pendukungkeputusandalamoperasionalbis-
nisdalamjangkapanjang.Alasannyadalah
karenaSAP-ERP mampumenggabungkan
aktivitasperencanaan-peramalanpenjua-
lan, penjadwalanproduksi,perencanaan
kapasitas,danperencanaankebutuhanma-
terialdalamjaringandatayangterintegrasi.
Kelebihandariperencanaanjangkapanjang
dalamSAP-ERPadalahdapatdilakukantan-
pamenggangguperencanaanoperasionalk-
tual,disampingkemampuanu tukmembuat
berbagaiskenario.
Meski demikian,dalampengamatan
tidakbanyakperusahaanyangmengadopsi
SAP-ERPmenggunakansub-modulLTP un-
tuk membuatperencanaanjangkapanjang.
Perusahaanmasihmenggunakancaralama
sebagaimanadisebutdi awal,yaitudengan
ekstrapolasidatahistoris.Dugaansementara
adalahbahwaperusahaanbelummengguna-
kansub-modulLTP karenabelummengenal
kehandalanfungsitersebut.Perusahaanjuga
meninggalkanperencanaanjangkapanjang
karenabelummengetahuikemampuansub-
modulLTP dalammelakukanperencanaan
berbasiskenario.
Tulisan ini mencobamengenalkan
fungsisub-modulLTP dan berbagaifitur
yangdimilikinya.Tulisaniniberusahamem-
buktikankehandalanalgoritmaperhitungan
dibalikSAP-ERP.dalamperencanaanjangka
panjangdibandingkandenganperhitungan
perencanaansecaramanual.Dalampeneli-
tianini akandilakukansimulasiperhitungan
perencanaanu tukmengetahuiakurasiper-
hitunganmenggunakanSAP-ERP sekaligus
mempelajarimekanismeperencanaanmeng-
gunakansub-modulLTP tersebut.Simulasi
dalampenelitianini difokuskanpadaperen-
canaankebutuhanmaterialdanperencanaan
kapasitasyangdihasilkandariperencanaan
jangkapanjangtersebut.
METODE PENELITIAN
Metodepemecahanmasalahyangdi-
gunakanadalahmelakukanprosessimulasi
menggunakansubmodulLong TermPlan-
ningdalamSAP-ERPversiECC 6.0.Data
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yangsebagaimasukanprosesperencanaan
berasaldari datademoSAP, yaituIDES
(InternetDemonstrationand Evaluating
System).IDES merupakanrepresentasidari
sebuahmodelperusahaan.IDES terdiridari
beberapakelompokintemasionaldenganbe-
berapa nakperusahaandi berbagainegara.
IDESberisidataaplikasiuntukberbagaiske-
nariobisnisyangdapatdijalankandi sistem
SAP.BisnisprosesdalamsistemIDESdiran-
canguntukmencerminkankebutuhanyata
kehidupanbisnisdanmemilikiakseskeban-
yakkarakteristikrealistis.
Perencanaanjangkapanjangdi dalam
SAP ECC 6.0pertamamenghitungkebutu-
hanmaterial(MaterialRequirementPlan-
ning).Selanjutnyadihitungkebutuhankapa-
sitas,proyeksibiayaproduksipadacostcen-
ter.Perencanaanyangdisimulasikanmeliputi
pembuatanrencanakebutuhanindependen
Createand rclt.'as.e
plannings.cenario
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Gambar1.ProsesPerencanaan
JangkaPanjangSAP-ERP
Sumber:SAP AG (2004)
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(PlannedIndependentRequirement)danper-
intahpenjualan(SalesOrder).Prosesimula-
sijugadilakukanuntukberbagaiversiperen-
canaanjangkapanjang.Setiapversisimulasi
tidaksalingterkait.Prosessimulasiperen-
canaanjangkapanjangdi SAP ECC terlihat
padaGambar1.Datayangdibutuhkanuntuk
menjalankanprosesimulasitermasukMate-
rialMaster,yaituberisidetaildariinformasi
suatubahan/materialtersebut;Bill ofMateri-
al;routing;workcenter;dankalenderpabrik.
Setelahdilakukansimulasi,hasildarisimu-
lasitersebutdipergunakanu tukmelakukan
evaluasikebutuhanmaterialdanperencanaan
kebutuhankapasitas.Hasildariperencanaan
kebutuhanmaterialdankebutuhankapasitas
ini kemudiandibandingkandenganperhi-
tungansecaramanual.Alurpengolahandata
yangdigunakandalampenelitianini lebih
jelasterlihatdalambentukbaganalir seba-
gaimanaterlihatpadaGambar2.
Perencanaanjangka panjang da-
lampenelitianini dibatasiuntukduajenis
produk,yaituPumpPrecision100dengan
kodeprodukT-F125danPumpcaststeel
IDESNORM 170-230dengankodeproduk
P-109.Keduaproduktersebutmasihdalam
satufamiliprodukyaituPumpyangmeru-
pakanprodukutamadariperusahaanIDES
AG. Sengajadipilihprodukyangmasihda-
lamsatufamilikarenamemudahkandalam
perencanaanagregat.Penelitianini juga
membatasiperencanaanjangkapanjangda-
lamhorisonwaktu12bulanuntukmemu-
dahkanperhitungan.Perhitunganmanual
dalamperencanaanjangkapanjangsebagai
analisispembandingmenggunakanmetode
MRP (MaterialRequirementPlanning)versi
JosephOrlickydanmetodeCRP (Capacity
RequirementPlanning)berdasarkanrumus
Fogarty(1991).
Peramalanpermintaandibuatuntuk
dua skenariosehinggabisa dibandingkan.
Skenario1menggambarkanpermintaanda-
lamkeadaanormal,sedangkanSkenario2
menggambarkankondisidimanapermintaan
beradadalamkondisiekstrimdimanaterjadi
peningkatanpermintaansebesarduakali li-
patdariperiodesebelumnya.
LangkahpengerjaanMRPmenurutOr-
licky(Plossl,1994)adalahmelaluitahapan
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Nettingataupenentuankebutuhanbersih,
Lottingataupenentuanukuranlotpemesan-
anyangmemberikantotalbiayapersediaan
minimal,Offsettingataupenetapanwaktu
pemesanan,danExplodingataupenentuan
jumlahpermintaanpadalevelBOM (Bill
of Material)di bawahnya.Banyakmodel
ukuranlotyangsudahdikembangkanu tuk
sistemMRP,sepertiLotfor Lot (LFL), Part
PeriodBalance(PPB),SilverMeal,Wagner
Within,danlain-lain.Penelitianini menggu-
nakanmodelLotfor Lotsesuaidenganyang
digunakanpadaperusahaanIDESAG.
PEMBAHASAN
Langkahawal pembahasanadalah
mengumpulkandatayangdibutuhkanuntuk
menjalankanprosesimulasi.Tabell danTa-
bel3menunjukkanStrukturProdukatauBill
ofMaterialdanroutingproduksidariproduk
P-109,sementaraT be12danTabe14menun-
jukkanStrukturProdukatauBill ofMaterial
(BOM) dan routingproduksidari produk
T-F125.Duadataini,BOM danrouting,ada-
lahmasukanyangpalingpentingdarisemua
aktivitasperencanaanproduksi.
Tabel 5 memperlihatkankalender
pabrikdan permintaanagregat.Kalender
pabrikdipergunakanu tukmenghitungka-
pasitasworkcenter.Kalenderpabriktersebut
menunjukkanQanyavariasijumlahhariker-
japadasetiaperiodeataubulannya.Kapasi-
tasworkcenterdihitungmenggunakanPer-
samaan1.Simulasiperencanaaninimenggu-
nakanasumsijamkerjaperhariadalahtujuh
jam.Kapasitasworkcenterdigunakanpada
saatperencanaankapasitas.
C=HKxJKxJP (1)
dimana
C =Kapasitasworkcenter
HK =Harikerjaperperiode
JK =Jamkerjaperhari
JP =Jumlahpekerjadalamworkcenter,atau
jumlahmesinjikatidakadapekerja.
Permintaanagregat menyatakan
besamyapermintaanterhadapkeseluruhan
produk,ataudalamkasussimulasiiniadalah
gabunganprodukP-109danT-F125.Sebe-
lumdapatdipergunakanu tukmembuatper-
encanaanjangkapanjang,harusdilakukan
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Tabell. StrukturProdukP-l 09
Tingkat Kode DeskripsiMaterial Kuantitas TipeBOM
0 P-I09 PumpCastSteel I buah Produksi
I 101-100 Casing10I I buah Produksi
2 100-120Flatgasket I buah Beli
I 100-700 SheetMetalST37 0.64m2 Beli
I 101-200 FlyWheelW-IOI I buah Produksi
2 100-210 SlugforFlyWheel I buah Beli
I 100-300HollowShaft I buah Produksi
2 100-310SlugforShaft I buah Beli
I 101-400 Pressuredcover-casteel I buah Beli
I 100-500BearingCase I buah Produksi
2 100-510BallBearing I buah Beli
I 100-600 SupportBase I buah Beli
Tabe12.StrukturProdukT-F125
Tingkat Kode DeskripsiMaterial Kuantitas TipeBOM
0 T-F125 PumpPrecision100 I buah Produksi
I T-B125 Casing I buah Produksi
2 T-Tl25 Slugforspiralcasing I buah Beli
2 T-T225 Flatgasket I buah Beli
2 T-T325 HexagonheadscrewM 10 8buah Beli
I T-B225 Fly Wheel I buah Produksi
2 T-T025 SlugforFlyWheel I buah Beli
I T-B325 HollowShaft I buah Produksi
2 T-T425 SlugforShaft I buah Beli
I T-B425 ElectronicTurbodrive I buah Produksi
2 T-T525 Casing,forElectronicDrive I buah Beli
Tabe13.RoutingProdukP-109
Waktu
Kode DeskripsiWorkCenter Baku
(jam)
1112 UniversalLatheMaho2323 1.75
1114 Drill Press 0.22
1410 AssemblyIII 1.25
1111 UniversalLathe 0.88
1115 Balancingmachine 0.10
1720 ProductioninspectionI 0.67
1116 Steelsaw 0.33
1117 Annealingfurnace 0.50
1310 PreAssemblyI 0.25
1121 Assembly 0.33
1320 PreAssemblyII 0.58
1906 Paintshop 0.30
1904 FinalassemblyI 0.13
1905 FinalassemblyII 0.17
1721 ProductioninspectionII 0.17
7.63
Tabel4. RoutingProdukT-F125
Waktu
Baku
(jam)
1.75
0.22
1.17
0.13
0.17
0.33
0.88
0.10
0.50
0.67
0.42
0.17
0.08
0.58
7.17
Kode DeskripsiWorkCenter
T-A25
T-B25
T-C25
T-E25
T-F25
T-G25
T-H25
T-I25
T-J25
T-K25
T-L25
T-M25
T-P25
T-V25
UniversalLatheMaho2323
Drill Press
AssemblyIII
FinalassemblyI
FinalassemblyII
Steelsaw
AssemblyI
Balancingmachine
Annealingfurnace
Productioni spectionI
Paintshop
PreAssemblyI
ProductioninspectionII
PreAssembl~II
terlebihdahuluprosesdisagregasipermin-
taan.Prosesdisagregasimemecahangkaper-
mintaanagregatke masing-masingproduk.
Disagregasiwajibdilakukankarenaperen-
canaanjangkapanjangdilakukanpadalevel
produkindividu,bukanagregat.Terlihatpada
Tabel5keduaskenariopermintaanyangakan
disimulasikan.
DisagregasiPermintaan
Disagregasipermintaanmenggunakan
metodeperbandingantotalwaktubaku.Ter-
lihatpadaTabel3 bahwatotalwaktubaku
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P-109adalah7,63jam,sementarapadaTa-
bel4 terlihatbahwatotalwaktubakuT-F125
adalah7,17jam. Totalwaktubakuuntuk
keduaproduktersebut adalah7,63ditam-
bah7,17jam,atau14,80jam.Perbandingan
waktubakuP-I09terhadaptotalwaktubaku
adalah7,63dibagi14,80jam,atau52%;se-
mentaraperbandinganwaktubakuT-F125
adalah7,17dibagi14,80jam,atau48%.Set-
elahdiketahuikomposisidisagregasiini,da-
patdihitungpermintaandarimasing-masing
produkdengancaramengalikanpermintaan
agregatdenganilaiperbandingannya.H sil
perhitunganselengkapnyaterlihatpadaTa-
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Tabel5. KalenderPabrik
danPermintaanAgregat
Hari PermintaanAgregatPeriode
Kerja
Skenario Skenario
1 2
1 21 200 200
2 21 220 220
3 21 260 260
4 22 280 280
5 19 280 280
6 20 300 300
7 20 280 400
8 22 250 440
9 23 200 520
10 20 220 560
11 22 280 560
12 19 300 600
bel6.Permintaanprodukyangterlihatpada
Tabel6akandianggapsebagaijadwalinduk
produksi.Ini karenadalamsimulasiini dia-
sumsikantidakadapersediaandantidakada
permintaandarisumberlain.
PerhitunganKebutuhanMaterial
Strategiperencanaanyangdipilihda-
lam simulasiadalahperencanaanproduksi
mengikutipermintaan.Langkahpertamaper-
encanaanjangkapanjangmenggunakanSAP
adalahmembuatPlannedIndependentRe-
quirement(PIR). PIR adalahgabungandari
peramalan,orderpelanggan,danpermintaan
lainnya.Simulasiinihanyamenggunakandata
peramalansebagaimanaterlihatpadaTabel6,
olehkarenaitudatapermintaanpadaTabel6
tersebutdipergunakanlangsungsebagainilai
PIR. Perencanaanjangkapanjangdibuatda-
lam12periodekedepan.Hasilperencanaan
jangkapanjangprodukT-F125menggunakan
SAP terlihatpadaTabel7, sementaraper-
bandingannyamenggunakanmetodemanual
terlihatpadaTabel8.Pembahasani i hanya
menampilkanSkenario1.
HasilperbandingantaraTabel7dan
Tabel 8 menunjukkanadanyaperbedaan.
Polaperbedaanyangsarnajuganampakpada
Skenario2maupunperencanaanj gkapan-
jangprodukT-FI25.Adabeberapapenyebab
terjadinyaperbedaani i. Penyebabpertama
adalahperbedaandalamperiode perenca-
naan. Penggunaanperiode perencanaan
dalamSAP bisa dipilih berdasarkanhari,
minggu,ataubulansesuaidengankalender
pabrikyangtelahditentukansebelumnya.
Adanyaileksibilitasperiodeperencanaanini
menyebabkantabelperencanaanyangdi-
hasilkanSAP lebihdetildibandingkanden-
ganyangdikerjakansecaramanual.Metode
manualmemilikiketerbatasankarenaperi-
odeperencanaantidakbisaileksibel.Seb-
agaicontoh,padaperencanaansecaramanual
yangmenggunakanperiodeminggu,waktu
selama3 harimaupun5 haridianggapsatu
minggu,sementaraSAP akanmenghitung
sesuaidenganperiodehari meskipunme-
nampilkantabelperencanaandalamperiode
minggu.Jika ini diteruskanke mekanisme
MRPuntukpenentuanwaktupemesananma-
terial,makaakandihasilkanplannedorder
yanglebihakuratdarisisiwaktu.Ini mem-
berikanpotensipenghematandalambentuk
penguranganti gkatpersediaan,karenaren-
canadariSAP lebihmendekatikonsepJust-
in-Time.
Penyebabyangkeduaadalahperbe-
daandalamhal penentuanlead time.Al-
goritrnaMRP padaSAP merincileadtime
berdasarkanpadadetilwaktusetup,proses,
dantransfer.Perhitunganwaktuprosesjuga
tergantungkepadajumlahyangdiproduksi.
Ini jugamerupakankelebihanSAP darisisi
akurasiparameterperencanaan.Perencanaan
secaramanualmemilikiketerbatasankarena
leadtimetidakdapatdiperinci.Lead time
padaperencanaanmanualjugaakanbemilai
sarna,baikjumlahyangdiproduksisedikit
maupunbanyak.Dapatdisimpulkanbahwa
Tabel6.DisagregasiPermintaan
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., I
Periode
Skenario1 Skenario2
P-I09 T-F125 Agregat P-I09 T-F125 Agregat
1 103 97 200 103 97 200
2 113 107 220 113 107 220
3 134 126 260 134 126 260
4 144 136 280 144 136 280
5 144 136 280 144 136 280
6 155 146 300 155 146 300
7 144 136 280 206 194 400
8 129 121 250 227 213 440
9 103 97 200 268 252 520
10 113 107 220 288 272 560
11 144 136 280 288 272 560
12 155 146 300 309 291 600
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MRPmenggunakanSAP akanmenghasilkan kedua materialtersebut.Hal ini tidak da-
rencanayanglebihakurat. patdilakukanpadaperhitunganMRP secara
Penyebabperbedaanyangterakhirada- manual.MRP manualmenjumlahkankebutu-
lahdalamhalprosesperencanaangabungan handari semuaprodukkemudianmengang-
(pegging).Ini terjadiuntuk satukomponen gapnyasebagaisatuhalyangsarna.Padahal,
yangdiperlukanolehduaprodukyangberbe- pada kenyataannyakedua produk tersebut
da.Dalamsimulasiperencaanini terjadipada membutuhkanT-T325padawaktuyangber-
komponenT-T325yangdibutuhkanolehdua lainan dan denganlead timeyang berbeda
produk,yaituT-F125danT-BI25. SAP dapat satusarnalain.
membedakankebutuhandari keduaproduk
sehinggamampumembuatperhitunganke- PerencanaanKapasitas
butuhanmaterialyanglebihakuratsekaligus
memberikani formasimengenaialokasike Hal keduayangdihitungpadaproses
Tabel7.PerhitunganKebutuhanMaterialT-F125Skenario1MenggunakanSAP
Kompone Periode
n PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
13 14
PIR 0 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 6 5
T-F125 13 14
0 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 6 5
14
T-B125 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
14
T-B325 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
T-T425 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
14
T-B425 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
14
T-B225 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
200 300 200 300 200 200 100 100 200 300 200
T-T325 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T-T125 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T225 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T025 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T525 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
Tabel8. PerhitunganKebutuhanMaterialCaraManualT-F125 Skenario1
Komponen
Periode
1
PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 2
T-F125 14
97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
T-B125 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B325 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T425 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B425 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B225 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
200 300 300 300 300 300 200 200 300 300 200
T-T325 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T-Il25 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
T-T225 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
T-T025 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
T-T525 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
simulasini adalahperencanaankapasitas.
Hasil perencaankapasitasprodukT-F125
padaskenarioI menggunakanSAP ditam-
pakkanpadaTabel9.Perbandingannya,itu
perencanaankapasitasprodukT-F125meng-
gunakancaramanualditunjukkanpadaTabel
10.TampakpadaTabel9danTabell0bahwa
adaperbedaanyangsignifikanantarakedua
hasilperencanaan.Apabilapadaperencanaan
MRP perbedaanyangterjadimenunjukkan
kelebihanakurasiperhitunganmenggunakan
SAP,hasilperencanaankapasitasmenunjuk-
kanhalyangbertolakbelakang.
Perbedaanmendasaryang pertama
adalahjumlah work center.Perencanaan
kapasitasSAP hanyamenghitungkapasitas
pada10workcenter,dariyangseharusnya
Periode
Work
Center
Jenis
I
2
3
4
5
6
7
8
9
10
II
12
Periode
Work
Center
I
2
3
4
5
6
7
8
9
10
II
12
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berjumlah14.Ini didugamerupakankesala-
handalamprogramIDES. Perbaikandalam
kodepemrogramantaukustomisasiprogram
diharapkandapatmenyelesaikanmasalahini.
Perbedaanyangkeduaadalahdalam
hal besarankebutuhankapasitas.Terdapat
duamacamperbedaan,yaituyangmemberi-
kanselisihangkabesardanyangberselisih
sedikit.Contohyangberselisihbesarantara
SAP danmanualadalahworkcenterT-L25,
sementaracontohyangberselisihsedikitada-
lahworkcenterT-M25.Jenisyangpertama
didugaterjadikarenasebabyangsarnaden-
ganperbedaanyangpertama,yaitukesalahan
dalamprogramIDES. Jenisperbedaanyang
keduaadalahdisebabkanadanyaperbedaan
carapenghitunganwaktuprosesantaraSAP
Tabel9.PerencanaanKapasitasF-T125Skenario1MenggunakanSAP
Kebutuhan(jam)
T-M25 T-L25 T-F25 T-B25 T-H25 T-I25
Buruh
20.11
24.83
39.22
24.17
20.11
2.55
20.17
16.17
23.95
39.42
1.30
o
Buruh
18.08
21.25
22.92
22.92
24.42
22.92
20.42
16.42
18.08
22.92
24.42
o
Buruh
17.83
21.00
22.67
22.67
24.17
22.67
20.17
16.17
17.83
22.67
24.17
o
Mesin
21.43
22.72
22.72
24.22
22.72
20.22
o
34.10
22.72
24.22
o
o
Buruh
190.85
213.74
241.42
149.40
147.64
161.40
115.47
215.70
201.95
146.61
o
o
Mesin
6.35
6.85
6.85
7.30
6.85
6.10
o
10.30
6.85
7.30
o
o
T-G25 T-1<25T-C25T-J25
Mesin
30.23
24.33
22.83
o
20.33
16.33
26.44
38.73
o
o
o
o
Buruh
68.33
68.33
72.83
68.33
59.17
1.67
63.67
107.33
72.83
o
o
o
Buruh
94.58
79.42
79.42
84.67
79.42
63.67
13.50
105.67
86.42
84.67
o
o
Buruh
o
o
o
o
o
o
o
0.33
o
o
o
o
TabellO. PerencanaanKapasitasCaraManualF-T125 SkenarioI
Kebutuhan(jam)
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
M25 U5 F~ B~ ID5 U5 ill 5 ~5 U5 1<25Q5 ~5 n5 ~5
18 44 18 27 222 13 42 441 63 84 294 14 9 62
21 52 21 29 240 14 45 475 68 90 316 17 10 73
23 56 23 29 240 14 45 475 68 90 316 18 II 79
23 56 23 31 257 15 48 508 73 97 339 18 II 79
24 61 24 29 240 14 45 475 68 90 316 19 12 85
23 56 23 26 214 12 40 424 61 81 282 18 II 79
20 50 20 21 171 10 32 339 48 65 226 16 10 71
16 40 16 23 188 II 35 373 53 71 249 13 8 56
18 44 18 29 240 14 45 475 68 90 316 14 9 62
23 56 23 31 257 15 48 508 73 97 339 18 II 79
24 61 24 0 0 0 0 0 0 0 0 19 12 85
00000000000000
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dengancaramanual.SAP menghitungke-
butuhanwaktuprosesecaralebihterperinci
untuktiapworkcenter.Di antaraperincian
dariSAPyangmembedakannyadenganper-
hitunganmanualadalahpenggolonganwork
centerberdasarkanjenisnya,apakahwork
centeryangterdiriataspekerja(buruh)atau
workcenteryangterdiriatasmesin.Tabel9
memperlihatkanhaltersebut.Perbedaanjenis
work centerini mempengaruhibesarnya
waktusetupdanwaktuprosesyangdiper-
gunakandalamrumus.Adapunrumusyang
dipergunakanolehSAPmaupuncaramanual
adalahsarna.Rumusyangdiberikanoleh
Fogartydkk(1991)dalammenghitungkebu-
tuhanjamkerjaterlihatpadaPersamaan2.Di
siniSAP lebihmendekatikepadakenyataan
dilapangan,karenapadadasarnyajeniswork
centersangatmempengaruhicaramelakukan
setupdanproses.Dapatdikatakanbahwa
padakondisitidakterjadikesalahanprogram
IDES, SAP kembalimemberikanangkaper-
encanaanyanglebihdetildanakurat.
Kebutuhankapasitas= Waktusetup/lot+
KuantitasxWaktuproses/unit...(2)
SIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulandaripenelitianini ada-
lahbahwa lgoritmayangdipergunakanoleh
SAPdalammelakukanperencanaanproduksi
jangkapanjangdanperencanaankapasitas
adalahsarnadenganalgoritmadanrumus
yangdipergunakansecarateoritis.Padaprak-
teknya,menggunakanSAPakanmemberikan
kelebihandibandingkanperhitungandengan
caramanualdalamhalakurasidanfleksibili-
tasperencanaan.Akurasidantleksibilitasini
munculsebagaiakibatsifatdasardariSAP
sebagaisisteminformasiperusahaanyang
terjntegrasjdanreal-lime.
Adanyakesalahandalamhal kode
pemrogramandankesulitandalampengop-
erasianseharusnyatidakmenyurutkankem-
auanperusahaandalammemanfaatkanSAP
dalamaktivitasperencanaanproduksinya,
terutamaperencanaanjangkapanjang.Kes-
alahandalampemrogramandapatdihilang-
kandenganmelakukantahapanimplemen-
tasisecaraseksama.Kesulitanbagipegawai
Syarwani.Dharmawan,Hardian,Simu/asiPerencanaan...
"
dalampengoperasianperangkatlunakSAP
yangkompleksdapatdiatasidenganbanyak
melakukanpelatihan.
Simulasisemacamini dapatdilaku-
kanpadamodulERPyanglain,semacamper-
hitunganbiayaproduksi,perencanaanmate-
rial,danlain-lain.Tujuannyadalahmelaku-
kanvalidasidariaplikasikomputertersebut
apakahtelahsesuaidenganteoriyangtelah
disusunolehparapakar.Tujuanberikutnya
adalahmengenalkanaplikasiyangdipergu-
nakandalamindustrikepadaduniaakademik
sehinggakantimbulkesesuaianantarama-
teriduniapendidikandenganpraktekdidunia
industri.
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